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La presente Invention concerne la fabrication de car- 
touches flltrantes pour fluide et notamment, blen que non ex- 
cluslvement , de cartouches destinies h §tre utillsees dans des 
f litres & hulle ou a combustible, 
5 I#a fabrication des cartouches flltrantes dolt tenlr 

. compte des conditions auxquelles sont soxunlses ces cartouches 
lors die 1* utilisation. Par example » les cartouches de filtrage 
d'hulle pour automobile sont port^es & une temperature qui peut 
attelndre 140 ""C pendant des laps de temps importants. On peut 

10 obtenlr une tenue satlsfalsante en utllisant des cartouches cons' 
tltu^es de deux fonds metalllques relies par une chemlnee cen- 
trale ^galement mdtalllque, generaleroent percee de trous de 
passage de l*hulle^et par une parol filtrante (papier Impr^n^ 
plisse en general) colle sur les fonds* Le proc^d^ classique de 

15 fabrication consiste a rev^tir de colle thermodurd stable les 
surfaces des fonds destines k recevolr 1' element filtrant, k 
assembler la cartouche et k placer plusleturs cartouches entre 
deux plateaux chauffes par des resistances electrlquesw 

Cette solution comport e de nombreux inconvenlents* Le 

20 rendement thermlque est faible, car les platealix doivent Stre 
chauffes & temperature elevee (SOO^'C environ) poiur porter la 
colle k sa temp&ature de dxurcissement a travers les fonds o La 
. temperature elevee des plateaux rend p^nible le travail k proxi- 
mity* La presente invention vise a fournir un proced^ et une 

25 installation de fabrication de cartouches flltrantes repondant 
mleux que ceux anterieurement connus aux exigences de la pra- 
tique i notamment en ce que le rendement thermlque est meilleuTy 
les operations peuvent 6tre rendues automatlques et le collage 
peut 6tre trbs homogene« 

30 Dans ce but^ 1* invention propose notamment un proc^de 

de fabrication de cartouches flltrantes comprenant deux fonds 
r^uiiis par une chemlnee centrale et par une parol filtrante k 
coller sur les fonds , les fonds et la chemlnee dtant en mat^riau 
conducteur de 1 ' electricity , caracterlse en ce qu*on assemble 

35. le f litre en pla^ant, entre la parol filtrante et les fonds ^ 
une colle pr6sentant une vlscoslte stifflsante pour evlter la 
desolldarlsatloni colle dont la vlscoslte ne dlmlnue pas lors 
du chauffage avant durclssement , et on fait circuler la car- 
touche dans iin champ electrlque haute frequence d*lntenslte 

40 suf fisante pour dissiper dans les parties conductrices une 
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energie qui porte la colle k une tempera ttire telle qu'elle soit 
durcie avant refroidlssement de la cartouche. 

Lorsque la parol filtrante est constituee en papier im- 
pr^gne d'une resine polymer! sable , ce qui est generaleraent le 
5 cas des cartouches pour filtre huile, on a jusqu'ici effectue 
les operations dans l*ordre suivant : la resine est d*abord 
polym^risee^ puis le papier est plisse, enfin il est coll^ sur 
la cartouche • 

Suivant un mode particulier de mise en oeuvre de l*in-- 
10 vention, la parol filtrante est en papier impregne d'une resine 
polymeri sable choisie pour 6tre polymerisee par le passage dans 
ledit champ electrique. 

On voit que, dans ce cas, on effectue en une seule 
operation le collage et la polymerisation de l^impr^gnant du 
15 papier, ce qui simplifie le processus et diminue la consommation 
d* energie. De plus, les proprietes filtrantes du papier sont 
plus homogenes que lorsque celui-ci a ete plisse apres polyme- 
risation. 

On peut, poxir homogen^iser la temperature au sein du 

20 papier, recouvrir la parol filtrante d*une chemise, eventuel-> 

lement d*une chemise en materiau conducteiir de l*eiectricite dans 
laquelle se disslpe de 1* energie et qui est done poxTt^e a ime. . 
temperature elev^e, Cette chemise peut 6tre fendue et constituee 
en materiau elastique, de faqton a appliquer le papier sxir la 

25 cheminee centrale, ce qui 6carte un probleme que l^on rencohtrait 
quelquefois dans les procedes anterieurs ou il etait necessaire 
de veiller a cette application lors de 1 'assemblage. 

L*invention propose ^galement une installation de fabri- 
cation de cartouches filtrantes comportant detix fonds metalli- 

30 ques relics par une cheminee centrale egalement metallique, 

eventuellement percee de trous de passage du fluide k filtrer, et 
par un element filtrant colle sur les flasques par une colle 
thermodurcissable, caracteris^e en ce qu'elle coroprend un four, 
des moyens permettant de deplacer des cartouches prealablement 

35- assemblies a l*aide d*une colle visqueuse, le long du four et 
des moyens pour creer un champ electrique a haute frequence le 
long du four siu: le trajet suivi par les cartouches. Le four, 
avantageusement muni d*un carter de confinement des vapeurs de 
solvant et d*un syst&me de ventilation evacuant ces vapeurs, 

40 comprendra typiquement une premi&re 2one dans laquelle regne un 
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champ electrique suffisant pour porter la colle a sa tempera- 
ture de durcissement rapide puis une seconde zone ou regne un 
cnamp dlectrique haute frequence d'intensite inferieure a celle 
du champ dans la premiere zone, mais suffisante pour maintenir 

5 la temperature atteinte dans la premiere zone. 

L* invention sera mieux comprise k la lecture de la 
descJ^iption qui suit d' installations, constituant des modes 
particuliers d 'execution de !• invention, et du precede qu'elles 
mettent en oeuvre. La description se refere aux dessins qui 

ID I'accompagnent, dans lesquels : 

La figure 1 montre schematiquement, en perspective, une cartou- 
che filtrante realisable par mise en oeuvre de 1 'invention ; 
La figure 2 est un schema de principe, en perspective, des 
elements principaux du four d*une installation suivant un pre- 
15 mier mode d' execution de 1 'invention ; 

La figure 3 est une vue en elevation d'un systeme d' alimenta- 
tion automatique pour un four du genre mpntre en figure 2 ; 
La figure 4 est un schema de principe, en vue de dessus, d'un 
pbste d' assemblage d'une installation siiivant un second mode 
20 d* execution de I 'invention ; 

La figure 5 est une vue de dessus de la fraction amont du sys- 
teme d • assemblage et de chargement de i' installation de la 
figure 4 ; 

L& figure 6 est une vue de dessus de la fraction amont du four 

25 de 1 • install ation de la figure 4 

La figure 7 est une vue en elevation de la fraction aval du 
four de la figure 6. 

L' invention sera decrite dans son application de car- 
touches pour filtre a huile du genre represente en figiire l. 

30 Une telle cartouche 10 se compose de deux fonds 11 et 12 relies 
par une cheminea centrale 13 percee de trous de passage et par 
la paroi filtrante 14 en papier impregne et plisse. La parol 14 
s!appuie par ses plis interieurs centre la cheminee et est 
collee par ses bords sur les fonds 11 et 12. Les cartouches 

35 pnt habitual lement un diametre de I'ordre de 10 cm. Leur lon- 
gueur est par contre tres variable suivant les modeles et peut 
atteindre 25 cm. Les fonds et la cheminee ont une epaisseur 
d'au moins 0, 3 mm en general. 

L' installation montree en figures 2 et 3 est destinee 

40 k polymeriser la colle de fixation de la paroi et eventuelle- 
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raent I'inpregnant de celle-ci. Elle comporte un four continu 
(fig, 2) et un systeme d • alimentation automatique de ce four 
(fig. 3). 

Le four comprend, dans un carter ou tunnel non reprd« 
sente, muni de conduites d' evacuation des vapeurs, un convoyeur 
comportant deux guides 15 et 16 sur lesquels roulent les fonds 
11 et 12 et une bande sans fin d • entrainement 17. Les guides 
sont munis de rebords de guidage des fonds et 1 'ecartement des 
guides est avantageusement reglable pour s' adapter a des car- 
touches de differentes longueurs. La bande sans fin 17 est en- 
trainee par des rouleaux suivant un trajet parallele aux gui- 
des 15 et 16. Elle est placee nettement au-dessous des guides, 
de fagon a ne pas Stre soumise a un chauffage intense et elle 
pprte des taquets tels que 18, regulierement repartis k inter- 
venes au moins egaux au diametre maximum des cartouches. Ces 
taquets, de largeur telle qu'ils passent entre les guides lors- 
que ceux-ci sont k leur ecartement minimum, prennent appui sur 
la parol filtrante des cartouches 10. 

Le four est muni de moyens de chauffage qui comprennent 
deux lignes accordees 19 et 20, disposees de part et d' autre 
des guides 15 et 16 et relies a un gen^rateur k haute frequence 
21a. Dans une premiere zone, dite de chauffage, ces lignes 19 
et 20 ont un premier ecartement. Elles ont un ecartement plus 
grand dans une seconde zone, dite de maintien en temperature. 

Les guides et les taquets sont en un materiau tel que 
I'energie haute frequence qui s'y dissipe est faible : on peut 
notamment les constituer en materiau isolaht tel que celui de- 
signe par le nom commercial "Celoron". 

Le systeme d » alimentation montre en figure 3 comporte 
une paire de roes a empreintes 21, constituent croix de Malte ; 
ces roues 21 sont entrainees en synchronisme avec la bande 
sans fin 17, de fagon a deposer une cartouche devant cheque 
taquet 18. Un plan legerement incline 22 amene les cartouches 
10 aux roues 21 et une goulotte 23 est disposee entre les 
roues 21 et le convoyeur. 

Le precede est mis en oeuvre comme suit : les cartou- 
ches sont assemblees avec une colle visqueuse (colle au chloru- 
re de polyvinyle en general) et posees sur le plan incline 22. 
Les roues 21 les am&nent une a une sur la goulotte 23 d*ott 
elles passent sur les guides. Les cartouches parcourent ensuite 
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le four & Vitesse constante, poussees par les taquets. Dans la 
z6ne de chauffage, le champ HP est d'intensite telle que la. 
puissance dissipee dans les flasques et la cheminee porta la 
colle & une temperature telle que le durcissement intervienne 
5 pendant la duree du parcours. La mSme temperature est ensuite. 
maintenue par une puissance plus faii^le dans la seconde zdne, 
Les guides peuvent Stre regies de fagon a frotter sur les car- 
touches et & les faire tourner, ce qui ameliore 1 'homog&ieite 
du collage* 

^ . . A titre d'exemple,on peut indiquer qu'une installation 

prevue pour traiter les cartouches comportant des f onds 
de 0,3 & 0,7 mm d'epaisseur et une cheminee de 0,3 mm d'^pais- 
seur, avec un debit de 1800 cartouches a 1 'heure^ coraporte un 
four parcouru en une minute par chaque cartouche. La consomma- 

15 tion d»6nergie est d ' approximativement 4,5 Watts Aeure par 

pi&ce et perraet d^ porter la colle k une temperature de 250"C 
par dissipation dans les fonds et la cheminee en t61e. Le gene- 
rateur utilise fdurnit 10 KVa une frequence de 200 iCHz. La 
longueur de la zonede chauffage est de 1,25 m, Celle de la 
20 zone de tnaintien est de 1,75 m. Les lignes accbrdees sent cons- 
titutes par des tubes dans lesquels circule un liquide refri- 
gerant. 

L' installation dont des fractions sent representees 
sur les figures 4^7 permet d' assurer 1 'ensemble de la fabri- 
25 cation, depuis 1' assemblage jusqu'au ref roidissement. 

L< installation comporte dans ce but, un systeme 
d'asseiitblage et de chargement place en amont du four# Un mSme 
convoyeur parcourt 1' ensemble du systeme d' assemblage et du 
. four. Le systeme d' assemblage comporte plusieurs postes d'ope- 
3Q rateurs echelonnes le long du convoyeur en amont du four. 

L'un de ces postes est montre schematiquement en figxire 
4. II comporte, face au siege de I'optrateur, deux goulottes 
24 et 25, respectivement destinees I'amenee des fonds gauches 
et droits, encadrant une agrafeuse 26. Un emplacement est prSvu 
35 pour recevoir les chariots 27d'ameneede papier deja plisse. A 
droite, au-dessus du convoyeur 28, un bac regoit les cheminees. 
Les fonds deji encolles sont amenes par un transporteur sans 
fin 29 place & un niveau superieur a celui des goulottes, 
parallelement au convoyeur 28. Une serie de portes Electro- 
40 laagnetiques , schematisees par un simple volet 30, sont action- 
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nees par des detecteujs equipant ies goulottes 24 et 25 et 
chassent des fonds vers ces goulottes des que le nombre de 
fonds qu'elles contiennent diminue au-dessus d'une valeur 
deterroinee. Le bac & cheminees 31 peut, de son cote, etre ali- 

5 mente par un autre transporteur muni de trappes conunandees par 
bouton-pous soir . 

Les figures 5 a 7 montrent une constitution possible 
du convoyeur 28. L^organe d • entrainement de ce convoyeur com- 
porte deux chaines 32 et 33 reliees par des taquets 34. Ces 

10 chaines sans fin passent, a I'amont de 1 'installation, sur des 
roues de renvoi 35 et 36 portees par un chassis muni d'un 
tendeur 37. Elles sont entraln^es par des tourteaux tels que 
38 entraines par un moteur 39 par 1 'intermediaire d'une 
courroie de transmission 40. L'ecartement des chaines est cons- 

15 tant. On verra plus loin qu'il est nettement superieur a la 
distance entre les lignes accordees constituant inducteur de 
courant a haute frequence. Les chaines se trouvent ainsi dans 
une z6ne ou regne un faible champ electrique, ce qui permet 
de les constituer en metal- Par centre, les taquets, places 

20 dans le champ electrique et, de plus, soumis a' temperature 

elevee,doivent ^tre en une matifere synth^tique isolante appro- 
prife, telle que le "Celoron".- Dans le systeme d • assemblage . 
et de chargenent, les cartouches sont maintenues lateralement 
par un guide fixe 41 et u** guide reglable 42 monte sur le 

25 bati de. 1 •installation (dont on voit deux longerons 44)par 

I'intermediaire de coulisseaux 43 . On peut ainsi adapter 1 •in- 
terval le .entre les guides Si la longueur des cartouches- 

Les longerons 45 faisant partie du bSti du four sont 
raccordes a ceux du systeme d* assemblage et de chargement 

30 (fig, 6). lis portent egalement un guide fixe 46 et un guide 
reglable 47. Le guide reglable e^t porte pair des coulisseaux 
48 munis de verrous permettant de les immobiliser sur le 
b&ti. Les guides sont places au-dessus du plan parcouru par 
les taquets 34. lis portent chacun une llgne accordee. Ces 

35 lignes 19a et 20a sont montees par I'intermediaire d'isola- 

teurs i proximite immediate de la paroi de guidage des fonds. 
Les lignes sont approximativement au niveau de la cheminee 
des cartouches les plus courtes. Les guides ou du moins leur 
partie interne sera en materiau isolant, ainsi qu'un plan infe- 

40 rieur 49 place immediatement au--dessous du niveau des taquets 
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et sur lequel roulent les cartouches pouss§es par les taquets. 
Ce plan en mat^rlau isolant peut §tre remplac€ par une simple 
tdle dans le systdme d ' assemblage et de chargement. 

L'installation peut §tre coropl^tde, en aval du four, 
5 par un dispositif de serrage et de centrage des fonds qui saisit 
les cartouches dont la colle est d6j& partiellement polym^risSe 
mais reste encore soupie. ce dispositif maintient les cartou- 
ches sous compression longitudinale pendant une durSe qui peut 
etxe de la minute afin d'assurer un collage satisfaisant et un 
to bon centrage, puis diverse les cartouches dans un bac oO elles 
se refroidissent . 

Le f onctionnement de 1 * installation est le suivant. 

Chacun des op^rateurs assemble des cartouches : il place 
une chemlh^e sur un fond, prend un papier dans le bac 21, forme 
15 la paroi filtrante en l*agrafant puis en la retournant sur elle- 
mine, enfile la paroi filtrante sur la chemin^e et embolte 
l^autre fond. Enfin, 11 place la cartouche ainsi assembl^e entre 
deux taquets sur le convoyeur 28. 

Les cartouches arrivent une a une, poussSes par les 
20 taquets 34, dans le four muni, au moins au droib de la zone de 

chauffage, de hottes d'Svacuation des vapeurs. Le fonctionnement ' 
du four est le m%me que celui du four de la figure 2, Enfin, les 
cartouches sont comprim^es, puis laissSes a refroidir. 
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REVENDICATIONS 

1. Precede de fabiication.de cartouches filtrantes com- 
prenant deux fonds reunis par une cheminee centrale at par une 
parol filtrante collee sur les fonds, les fonds et la cheminee 

5 ^tant en matfciau conducteur de 1 •Electricity , caractirisi en c« 
qu'cn assembXe la cartouche en pla?ant, entre la paroi filtrante 
et les fonds, une colle pr6sentant une viscosiU suffisante pour 
iviter la d^soUdarisation, colle dont la viscosite ne diminue 
pas lors du chauffage avant durcissement, et on fait circular 
10 la cartouche dans un champ 4lectrique haute frequence d- intensity 
suffisante pour dissiper dans les parties. conductrices une 6nergie 
qui porte la colle & une temperature telle qu'elle soit durcie 
avant refroidissement de la cartouche. 

2. ProcEdi suivant la revendication 1, caract&rise en ce 
15 que la paroi filtrante est en papier impregne d'une resine poly- 

m&risable cholsle pour 6tre polymerisee par le passage dans ledit 
champ dlectrique. 

3. Precede suivant la revendication 1 ou 2, caract&risE 
en ce qu'on presse les fonds de la cartouche centre la paroi 

20 filtrante en entralnant la cartouche, aprfes chauffage par le 
champ ilectrique, entre deux bandes portent sur les fonds de la 
oartouche et enserrant celle-ci . 

4. Installation de fabrication de cartouches filtrantes 
conportant deux fonds metalliques relics par une chemin^ cen- 

25 trale igalement mitalUque et par un 4l&nent filtrant non conduc- 
teur collE sur les flasques par une colle thermodurcissable, 
caract^risEe en ce qu'elle comprend un four, des moyens convoyexurs 
permettant de deplacer des cartouches, prealablement assemblees 
h. I'aide d'une colle visqueuse, le long du four, et des moyens 

30 pour creer un champ electrique a haute frequence le long da 
tunnel sur le trajet impost aux cartouches par les moyens con- 
voyeturs* 

5. Installation suivant la revendication 4, caracterisee 
en ce que le four c»mprend une premiere zone, dans laquelle regne 

35 un champ electrique suffisant potxr porter la colle a sa tempera- 
ture de durcissement rapide, et \ine zone de maintien en tempera- 
ture, ou regne un champ Electrique haute frequence d 'intensity 
infErieure k celle du champ, dans la premifere zone. 

6. Installation suivant la revendication 4 ou 5, carac- 
40 terisEe en ce que les moyens de creation d'un champ Electrique 
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haute frequence sont constituds par des lignes accordables 
dlsposS^s parall&lement de part et d'autr^ des rooyens convoyeurs 
parallilement au sens de d^placement des cartouches. 

?• Installation suivant la revendicatlon 4, 5 ou 6, 
5 caract&ris^e en ce que les moyens convoyeurs des cartouches 

comprennent un convoyeur sans fin muni de taquets d'entralneroent 
r^partls & intervalles egaux et destines faire circuler les 
cartoucihes I'une apr&s 1 'autre le long du tunnel sur des guides. 

8. Installation suivant la revendication 7, caracteris6e 
en ce que tes guides eaaxentsur les cartouches des forces de frot- 
tement tendant k les faire tourner autour de leur axe au cours 
de I'avancement. 

9. Installation suivant 1 'une quelconque des revendi- 
cations 4 2i 8, caractdrisee en ce qu'elle comporte, en aval du 
four, un dispositif de serrage et de centrage des fonds compre- 
nant deux bandes sans fin dont 1 ' ecartenient correspond a celui 
des fonds, muni de moyens d'entralnement dans un sens corres- 
pondant au d^placement de la cartouche a partir du four; 

10. Installation suivant I'une quelconque des reven- 
dications 4 & 9, caracteris^e en ce que les moyens convoyeurs 
se prolongent en amont du four dans le sens de d^placement des 
cartouches de fagon h circuler devant une plurality de postes 
d/assemblage destines chacun h un operateur et en ce que des 
dispositif s d» appro vi si onnement automatiques sont pr^vus pour 
nalntenir chaque operateur approvisionne en fonds prealablement 
encolles, en cheminee et en papier, de fa^on automatique. 
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